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^ OE FABRICATION D UN TEL MOULE. 

(57) Utilisation d'elastomdres vulcanisant k chaud ou a 
et constitu^s par des silicones pour la fabrcation, par 
moutage par compression, de mouies flexibles destines a 
I'industr'ie alimentaire et en particuiier ft . la cuisson ou & la 
congelation d'atiments. 
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La pr^sente invention se rapporte Sl des moules 
flexibles d base de silicones destines Sl I'industrie alimen- 
taire et notainment S la patisserie (moule § g^noise, moule k 
cake, moule k brioches, ^ savarins, S madeleines, ^ financiers, 
5 etc.) . 

Les moules du type susmentionne ont, pendant long- 
teitps, 6t6 fabriqufis en mfetal (acier ou aluminium) ; 
1' application d'une pellicule de corps gras (huile ou beurre) 
sur leurs parois internes n'empechait pas leurs utilisateurs de 
10 se heurter, lors du dSmoulage, a des problSmes d' adherence et 
de collage nuisant notablement a 1' aspect du produit final. 

En outre, le nettoyage des moules ainsi souill^s 
§tait tou jours long et incommode et n§cessitait frSqueimient des 
operations de grattage favorisant le collage et aboutissant k 

15 la longue & un endommagement du moule et done Si xine diminution 
de sa duree de vie. 

Pour r^soudre ces problgmes, il a <§t6 propose 
d'appliquer sur les parois internes des moules mStalliques des 
revgtements ant i -adherents en particulier en polyt^traf luorfi- 

20 thyldne ; malgrS ses avantages certains, une telle application 
ne s'est pas averse totalement satisfaisante, en particulier en 
raison de la fragility des revetements ant i -adherents et de 
leur grande sensibilite ai 1' abrasion dont la consequence est 
qu'ils deviennent trSs rapidement inutilisables. 

25 De plus, la mise en oeuvre de ces rev§tements anti- 

adhSrents ne permet pas de r§soudre tous les probldmes rencon- 
tr§s par les utilisateurs lors du d§moulage, con5)te tenu de la 
rigiditS des moules mfitalliques : il est, en effet, souvent nS- 
cessaire, pour excraire le produit cuit, de donner des coups 

30 sur le fond ou les parois lat^rales du moule, voire de passer 
la lame d'xin couteau entre ce dernier et le produit. 

Pour remSdier aux inconvinients susmentionnSs, on a 
par ailleurs dgjH propose, conform^ment au document FR-A- 
86 02 471, un ensemble destine ^ la cuisson d'aliments et se 

35 composant d'un plateau en acier inoxydable ou en aluminium ppr- 
tant une membrane ant i* adherent e preformee constituee par une 
trame de fils pu fibres de verre, de carbone ou de c6ramique 
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impregn6e ou enduite d'lin. matSriau ant i- adherent, en particu- 
lier de r^sine de silicones. 

On a ggalement propos6, confortnSraent au document 
FR-A-90 01 561, une. membrane destinSe a la surgelation et/ou a 
la cuisson de produits alimentaires et constitute d'\ine trame 
tricotSe en fils de verre ou de ctramique comportant au moins 
deux revStements en silicones, k savoir un premier revSteinent 
effectu6 avec un silicone assurant la rigiditS du matfiriau de 
maniSre & ce qu'il soit autoportant et un second revStement 
r6alis6 avec un silicone souple i trSs forte anti- adherence, de 
pr§f6rence avec un trSs fort coefficient d'allongement . 

En plus de leur caractSre ant i- adherent, les moules ^ 
decrits dans ces deux publications pr6sentent I'avantage d'etre % 
flexibles, et de pouvoir se dfiformer lors du dfimoulage, ce qui % 
facilite largement cette operation ; leur configuration parti- ^ 
culidre et leur caractdre conposite les rendent cependant par- 
ticuliSrement onfereux et ne leur perroettent, en outre, pass^de 
s' adapter ^ toutes les g6om6tries et notamment aux formes com- ^ 
portant des angles droits. 

La /present e invention perroet de remgdier 4 ces in- 
convfinients grSce k 1' utilisation d' §lastomSres vulcanisant,. a 
chaud ou a froid et constitufis par des silicones pour la fabri- ^ 
cation, par moulage par conpressipn, de moules flexibles desti- ;^ 
ngs k I'industrie alimentaire et en particulier a la cuisson ou 
25 a la congelation d' aliments. 

Les silicones pouvant Stre utilis6s conformfiment a 
1' invention doivent, bien entendu, Stre alimentaires ; ils peu- 
vent se presenter sous forme d'huiles r§actives (§lastomSres 
vulcanisant a froid - BVP) , en particulier de produits de type 
RTV (Room Ten5>erature Vulcanizing) ou encore de gommes 
(glastomdres vulcanisant a chaud - BVC) . 

Compte tenu de leur plus faible prix, on utilise de 
preference des BVC et en particulier des polymfithylsiloxanes de 
haut poids molficulaire vulcanisant a environ 150 a 160 ^C. 

A titre d'exettqple, on peut avantageusement mettre 
en oeuvre le produit commercialise par la Socitte RHONE POULBNC 
sous la denomination RHODORSIL® reference 71-791. 
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Pour permettre la vulcanisation, ces SlastomSres 
doivent, bien entendu, etre associSs & une faible proportion de 
catalyseurs de vulcanisation, notaironent de peroxydes. 

Selon une autre caract^ristique de 1' invention, on 
5 ajoute, aux silicones, 2 a 10 % en poids d'une charge suscepti- 
ble d'amfiliorer la conduction de la chaleur lors de la cuisson 
d'un aliment deuis le moule. 

Cette charge peut Stre constitute par un colorant 
noir, de preference par du noir de carbone, par exetr5)le le pro- 
10 duit coiranercialist sous la reference MB- 79 (SAFIC-ALCAN) ou en- 
core par de la poudre d' aluminium. 

II est a noter que le r61e de cette charge est, en 
fait, double puisqu'elle permet igalement de colorer le sili- 
cone qui est initialetnent translucide, en particulier en noir 
15 ou en gris dans le cas de la poudre d' aluminium. 

L' invention se rapporte Sgalement Si un moule flexi- 
ble a base de silicones destinfi k 1' Industrie alimentaire et 
fabrigu& comme d^crit pr§cedemment . 

Un tel moule est caracterist en ce qu'il prtsente 
20 line epaisseur moyenne de I'ordre de 1,5 a 2 mm, ce qui lui con- 
fdre une tres grande souplesse et une large faculte de deforma- 
tion ; de plus, la mise en oeuvre d'un processus de moulage par 
conqpression permet d'obtenir des surfaces extrSmement lisses et 
done fortement anti-adhgrentes, ce qui Svite tout risque de 
25 collage du produit cuit sur les parois du moule. 

Un autre avantage du moulage par compression est 
li6 au fait que ce processus permet de reproduire toutes les 
formes de moules rafitalliques existant aujourd'hui, y compris 
les plus con^liqu^es et meme celles comportant des angles 
30 droits, par exenple des plaques munies d' alveoles semi- 
sphSriques . 

Le moule, conforme a 1' invention, se distingue par 
ailleurs par sa faculty de risister Sl xine trSs large plage de 
ten^Sratures allant d' environ -50®C k +300*C. 

II est, en outre, i noter que le moule conforme S 
1' invention peut correspondre d une feuille munie d'un d4cor en 
relief permettant de mouler des biscuits destines ^ 1' entourage 
de gateaux ; conformgment k cette variante de 1' invention. 
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I'utilisation d'une charge en poudre d'aluminium s'avdre parti- 
culiSrement satisfaisante. 

L' invention se rapporte figalement i un proc6d6 de 
fabrication par moulage par compression du moule flexible sus- 
mentionnS. 

Ce proc6d§ est caract6rise par la succession des 
§tapes suivantes : 

• prfechauffage a environ lOO'C du moule d'une presse de moulage 
a chaud constitufi d'un poingon et d'une matrice munie d'une 
empreinte correspondant a la piSce k mouler, ces deux §16- 
ments 6tant respectivement f ix6s aux plateaux de la presse, 

• mise en place de I'glastomdre i mouler dans I'enpreinte de la 
matrice, ^-^^^ 

• fermeture du moule et compression de I'Slastomdre sous une 
15 pression de I'ordre de 240 tonnes, 

• raaintien du moule ferrni pendant 5 4 10 min. de fagon per- -^^ 
mettre la vulcanisation de l'§lastom§re, : -^.^ 

• ouverture du moule et extraction de la pi^ce moulge. 

II s'agit la d'un proc§d6 classique utilisfe. dans .x 
\me large gamme d' industries (aeronautique, armement, automo- ^ ^ /^ 

bile, ...) et dont les diffSrents paramStres sont adaptfis aux . ^ .^^j 
spficificitfis du materiau k traiter et a 1' Industrie alimen- s^:. 
taire. 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, on . . 
met en oeuvre une 6tape prSalable d' incorporation d'une charge 
et de melange sur un mfelangeur a cylindre, 

Cette 6tape prSalable, au terme de laquelle 
l'§lastomare demeure malliable, permet de replastifier celui-ci 
afin de faciliter sa mise en place dans 1' empreinte de la ma- 
trice et de permettre une bonne repartition. 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, on 
met en oeuvre une 6tape finale de traitement en 6tuve de la 
piSce moulfie pendant environ 16 heures a une tetipSrature 

d' environ lOO^C. 

Cette operation permet d'6viter tout ph6nomSne de 
reversion provoquant une degradation du silicone vulcanise en 
molecules plus courtes, de neutraliser les odeurs de caout- 
chouc, et surtout. d'Sliminer les traces de catalyseurs pouvant. 
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Stre demeurSes dans le produit aprds moulage afin de le rendre 
aliment aire. 
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!•) Utilisation d'61astom§res vulcanisant chaud ou & froid et 
constitugs par des silicones pour la fabrication, par moulage 
par conpression, de moules flexibles destines k I'industrie 
alitnentaire et en particulier d la cuisson. ou a la congelation 
d' aliments. 

2«) utilisation selon la revendication 1, 
caract§ris§e en ce que 

I'on met en oeuvre des silicones se pr^sentant sous forme de 
gommes {61astomSres vulcanisant 4 chaud - EVC) et de pr6f6rence 
des polymSthylsiloxanes de haut poids mol§culaire vulcanisant ^ 
environ 150 a 160 ^C. 

3«) Utilisation selon la revendication 2, 
caract^ris^e en ce que 

I'on ajoute, aux filastomfires vulcanisant ^ chaud, une faibie 
proportion d'un catalyseur de vulcanisation, notamment d'un pe- 

4«) Utilisation selon I'une quelconque des revendications 1 a 
3, 

caract6ris6e en ce que 

I'on ajoute, aux silicones, 2 a 10 % en poids d'une charge sus- 
ceptible d'am§liorer la conduction de la chaleur lors de la 
cuisson d'un aliment dans le raoule. 

S») utilisation selon la revendication 4, 
caract^risee en ce que 

la charge est constitute par un colorant noir, de preference 
par du noir de carbone. 

6*) Utilisation selon la revendication 4, 
caract6risee en ce que 

la charge est constitu6e par de la poudre d' aluminium. 
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7o) Moule flexible k base de silicones destinfi a I'industrie 
alimentaire et fabriquS conforrogment d I'une quelconque des re- 
vendications 1^6, 
caracterise en ce qu' 

il presence iine ^paisseur moyenne de I'ordre de 1,5 d 2 mm. 

8^) Proc£dg de fabrication par moulage par compression d'un 
moule flexible conforme a la revendication 7, 
caract6ris§ par 

la succession des e tapes suivantes : 

• prgchauffage a environ 100 du moule d'xuie presse de moulage 
a chaud constituS d'un poingon et d'une matrice munie d'une 
empreinte correspondant a la piece i mouler, ces deux el§- 
ments €tant respect ivement fix6s aux plateaiix de la presse, 

• mise en place de I'glastomdre d mouler dans I'enqpreinte de la 
matrice, 

• fermeture du moule et compression de l'61astom6re sous une 
pression de I'ordre de 240 tonnes, 

• maintien du moule ferm§ pendant 5 a 10 min. de fa<;on 1 per- 
mettre la vulcanisation de l'§lastomdre, 

• ouverture du moule et extraction de la piece moulee. 

9«) Proc6d6 selon la revendication 8, 
caractgrisS par 

la mise en oeuvre d'une 6tape pr^alable d' incorporation d'une 
charge et de mfilange sur un m^langeur d cylindre. 

10^) Proc6d6 selon I'une quelconque des revendlcations 8 et 9, 
caractgrisS par 

la mise en oeuvre d'une Stape finale de traitement en 6tuve de 
la pi^ce moulee pendant environ 16 heures S une ten?)6rature 
d' environ 100 'C. 
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la mise en oeuvre d'une 6tape prealable d' incorporation d'une 
charge et de melange sur un melangeur 4 cylindre. 

ll«) Proc6d6 selon I'une quelconque des revendications 8 a 10, 
5 caract6ris6 par 

la mise en oeuvre d'une §tape finale de traitement en 6tuve de 
la piece moul^e pendant environ 16 heures ^ une temperature 
d' environ 100 **C. 
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